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Die Erfindung betrifft eine Laminierfolie zur Sicherung von 
Gegenstanden, insbesondere von Kreditkarten, Ausweisen od,dgl. 
kartenformigen Gegenstanden, welche eine transparente , mittels 
eines Klebers auf die Oberflache des zu sichernden Gegenstandes 
auflaminierbare Tragerfolie umfasst, die an ihrer im Gebrauch 
verdeckten Oberflache wenigstens ein infolge Reflexion des 
einfallenden Lichtes an mikroskopischen Relief struktnren 
sichtbares, ein konkretes Sicherheitskennzeichen bildendes 
erstes Sicherheitselement tragt. 

Laminierfolien der eingangs erwahnten Art werden verwendet, um 
beispielsweise Ausweise, Kreditkarten, Scheckkarten od.dgl. 
gegen Falschung zu sichern. Dabei wird die zu sichernde Karte 
mit Identifikationsmerkmalen, beispielsweise einem Photo des 


Karteninhabers ^ Angaben zur Person des Karteninhabers , Angaben 
liber das ausgebende Unternehmen etc. versehen. Diese Angaben 
werden dann mit der Laminierfolie abgedeckt, wobei die 
Laitiinierfolie vorzugsweise die gesamte Karten-Oberf lache 
iiberdeckt. Hierbei wird im allgemeinen so vorgegangen, dass ein 
erstes Sicherheitselement auf der Laminierfolie vorgesehen ist^- 
welches die Identifikat ions -Angaben auf der Karte ziunindest 
bereichsweise iiberdeckt, uin so eine Falschung oder 
Datenmanipulation besonders schwer zu machen. 

Es sind Laminierfolien der gattungsgemassen Art bekannt, die 
ein Sicherheitselement aufweisen, welches von beugungs- oder 
interferenzoptisch wirksamen, mikroskopischen Relief strukturen 
gebildet ist. Derartige Sicherheitselemente, sog. "OVD's" 
reflektieren bzw, beugen einfallendes Licht in einer Weise, 
dass sich das Erscheinnngsbild des OVD abhangig vom 
Einf allswinkel des Lichtes und Betrachtungswinkel andert, wobei 
es eine Vielzahl von Ausgestaltungsmoglichkeiten fiir derartige 
OVD's gibt. Beispielsweise kann, in der einfachsten 
Ausfiihrungsform, sich abhangig vom Betrachtungswinkel die 
Farbe, in der das OVD fiir den Betrachter erscheint, andern, 
wobei der bestimrate Farbumschlag das Sicherheitskennzeichen 
darstellt. Fiir derartige OVD's werden als Relief strukturen im 
allgemeinen Gitter strukturen entsprechender Feinheit verwendet. 
Andere Moglichkeiten bestehen darin, durch entsprechende 
Variation der mikroskopischen Relief strukturen, die das OVD 
bilden, zu erreichen, dass ein bewegliches Bild entsteht oder 
abhangig vom Betrachtungswinkel unterschiedliche Darstellungen, 
beispielsweise eine alphanumerische Kombination oder ein Kopf , 
sichtbar werden. In diesem Zusammenhang wird beispielsweise auf 
die in den EP-PSen 0 105 099 und 0 375 833 beschriebenen 
Ausfiihrungsmoglichkeiten fiir OVD's hingewiesen. 


Laminierfolien, mit denen Ausweiskarten od.dgl, geschiitzt 
werden sollen, miissen entsprechende Anforderungen an ihre 
mechanischen Eigenschaften erfiillen. Insbesondere laiissen die 
Laminierfolieii hinreichend mechanisch stabil sein, um eine zu 
leichte Beschadigung zu verhindern. Dies lasst sich am besten 
erreichen, wenn die Laminierfolien relativ hart sind und aus 
duroplastischem Material bestehen. Ublicherweise werden 
mikroskopische Relief strukturen fiir die OVD's dadurch erzeugt, 
dass eine geeignete Oberflache mittels eines sog. "Masters" 
gepragt bzw. repliziert wird. Versucht man dies bei 
verhaltnismassig harten Folien, wie sie als Laminierfolien 
vejTwendet werden, ergeben sich mehrere Probleme. Z\m einen 
muss, um iiberhaupt eine Verformung der Folien-Oberf lache zu 
erhalten, mit vergleichsweise hohem Druck gearbeitet werden, 
was zur Folge hat, dass die Standzeit der Replizierwerkzeuge 
sich stark vermindert. Es miissen dann bereits nach 
vergleichsweise kurzer Zeit neue, sehr kostspielige 
Replizieirwerkzeuge angefertigt werden. Ein anderer Mangel ist 
der, dass die Tiefe der mikroskopischen Relief strukturen dann, 
wenn in einen sehr harten Untergrund repliziert wird, nur 
vergleichsweise gering ist, was sich nachteilig auf die 
Qualitat der von den mikroskopischen Relief strukturen erzeugten 
optischen Effekte auswirkt. 

Die Veirwendung verhaltnismassig weicher, moglicherweise 
thermoplastischer Laminierfolien ist deswegen nicht 
befriedigend, well diese Folien nicht die erforderliche 
Stabilitat und meist auch nicht die notwendige Transparenz 
auf weisen . 

Man ist deswegen bisher so vorgegangen, dass man auf eine 
geeignete Laminier-Tragerfolie in einem besonderen 
Verfahrensscliritt ein vorbereitetes , entsprechende 
mikroskopische Relief strukturen aufweisendes OVD aufgebracht 


hat, wobei hier insbesondere Heisspragefolien in Form von 
Selbstklebeetiketten verwendet wurden. Bei Aufbringung des OVD- 
Sicherheitselementes auf die Laminier-Tragerfolie in einem 
Heissprageverfahren wird so vorgegangen, dass eine auf einem 
Tragerfilm angeordnete, entsprechend gepragte iind ggf . 
metallisierte Lackschicht mittels eines Klebers auf der 
Trager folia der Laminierfolie festgelegt wird, Nach dem 
Festlegen der entsprechend strukturierten, metallisierten und 
das OVD-Sicherheitselement bildenden Lackschicht auf der 
Tragerfolie der Laminierfolie wird dann der Tragerfilm der 
Heisspragefolie abgezogen. Diese Vorgehensweise hat zum einen 
den Nachteil, dass die Herstellung verhaltnismassig kompliziert 
ist, well zuerst das eigentliche DVD erzeugt und dieses dann in 
einem besonderen Arbeitsschritt auf die Tragerfolie der 
Laminierfolie iibertragen werden muss. Ein wesentlicher Nachteil 
bei diesem Vorgehen ist jedoch darin zu sehen, dass die 
Laminierfolie in dem Bereich, in dem das OVD aufgepragt ist, 
dicker ist, als xiber den Rest ihrer Oberflache. Dies fiihrt bei 
Verarbeitung der Laminierfolie auf einer Ausweiskarte od.dgl. 
zu Oberf lachen-Unebenheiten, die in vielen Fallen storen. 
Ausserdem bietet eine Veranderung bzw. Unebenheit an der 
Oberflache der Laminierfolie stets eine Stelle, die einen 
Angrif f mit einem Werkzeug zum Ablosen der Laminierfolie 
erleichtert . 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, eine 
Laminierfolie der eingangs erwahnten Art zu schaf fen, die in 
vielfaltiger, frei wahlbarer Weise mit Sicherheitselementen 
ausgestattet werden kann, wobei die Laminierfolie leicht und in 
entsprechend hoher Qualitat herstellbar sein soli und die an 
entsprechende Folien gestellten Anforderungen bezuglich 
Planheit, gleichmassiger Dicke, Temperaturbestandigkeit und 
Festigkeit erfiillt. 


Zur Losung dieser Aufgabe wird bei der gattungsgemassen Folie 
vorgeschlagen, diese so auszubilden, dass die das erste 
Sicherheitselement bildenden Relief strukturen in eine auf der 
beim Gebrauch verdeckten Oberf lache der Tragerfolie vorgesehene 
transparente Replizierlackschicht repliziert sind, dass waiter 
die transparente Replizierlackschicht auf ihrer der Tragerfolie 
abgekehrten Seite nur im Bereich des ersten 

Sicherheitselementes eine reflektierende Metallschicht tragt, 
und dass die transparente Replizierlackschicht ausserhalb der 
von der Metallisiemng bedeckten Bereiche mit weiteren, 
zusatzliche Sicherheitskennzeichen bildenden 
Sicherheitselementen versehen ist, 

Bei der Laminierfolie gemass der Erf indung kann fiir die 
Tragerfolie, die im Gebrauch aussen liegt, ohne weiteres ein 
sehr hartes, kratz- und reissfestes Material verwendet werden, 
da die mikroskopischen Relief strukturen in eine besondere, auf 
der im Gebrauch innen liegenden Seite der Tragerfolie 
angeordnete Lackschicht repliziert werden, die an den 
angestrebten Zweck angepasst werden kann. Die Lackschicht kann 
beispielsweise thermoplastisch sein^ so dass sie bei Erwarmung 
weich wird und dann ohne weiteres die mikroskopische 
Relief struktur eingepragt werden kann. Die Lackschicht kann 
aber beispielsweise auch eine Schicht sein, die beim 
Replizieren der Relief strukturen noch nicht vollstandig 
ausgehartet ist und erst anschliessend unter Warmeeinwirkung 
Oder Einwirkung sons tiger Strahlung, z.B. UV-Strahlung, 
vollstandig aushartet. Da die Lackschicht nur sehr diinn ist, 
ergeben sich selbst dann, wenn die Lackschicht nur in den 
Bereichen angebracht wird, wo ein OVD vorgesehen sein soil, 
kaum Dicken-Unterschiede fiir die Laminierfolie. Oblichearweise 
kann man aber die transparente Replizierlackschicht iiber die 
gesamte Flache der Tragerfolie vorsehen, so dass die Folie dann 
iiberall gleiche Dicke besitzt. Dadurch werden die 


Sicherheitselemente integraler ^estandteil der Laminierf olie . 
Zur Unterstreichxing der Sichtbarkeit der mikroskopischen 
Relief struktxir en wird meist eine Metallisierung verwendet, die 
gemass der Erfindung aber nur dort vorgesehen sein soil, wo die 
das erste Sicherheitselement bildenden Relief strukturen 
vorhanden sind. Dies hat zur Folge, dass der Betrachter 
nonnalerweise nur das erste Sicherheitselement deutlich im 
reflektierenden Licht sieht, wahrend ausserhalb des 
Sicherheitselementes die Laminierfolie bestehend aus 
Tragerfolie und Replizierlackschicht durchsichtig ist, wobei 
bei entsprechender Wahl der Tragerfolie und des Replizierlackes 
sich eine sehr hohe Transparenz ergeben kaim. 

Selbstverstandlich sind dabei sowohl Ausfiihrungen denSdoar, bei 
denen das erste Sicherheitselement eine zusammenhangende Flache 
bildet, als auch Ausfiihrungsformeni- bei denen das erste 
Sicherheitselement aus mehreren, mit einer mikroskopischen 
Relief struktur versehenen Teilflachen zusammengsetzt ist. Im 
zweiten Fall kann die Metallisierung dann entweder nur in den 
tatsachlich eine mikroskopische Relief struktur tragenden 
Bereichen vorgesehen sein, urn diese entsprechend optisch 
sichtbar zu mac hen, oder auch iiber einen grossen Bereich, der 
mehrere mikroskopische Relief strukturen luaf asst und insgesamt 
das erste Sicherheitselement bildet. Ein besonderes Merkmal der 
Laminierfolie gemass der Erfindung ist schliesslich darin zu 
sehen, dass sie ausserhalb der von der Metallisierung bedeckten 
Bereiche, d.h. der das erste Sicherheitselement bildenden 
Bereiche, mit weiteren, zusatzliche Sicherheitskennzeichen 
bildenden Sicherheitselementen versehen ist, wodurch der 
Sicherheitstcindard welter vergrosseirt werden kann, indem die 
Falschung und Datenmanipulation zusatzlich erschwert wird. 

Die Laminierfolie gemass der Erfindung erfiillt somit alle 
Forderungen, die an derartige Folien liblicherweise gestellt 
werden. Insbesondere ist sie leicht mit den beispielsweise fiir 


die Herstellung von Heisspragefolien bekannten Verfahren 
herstellbar* Dariiberhinaus entspricht sie den Forderungen 
bezuglich Dicke, Sichtbarkeit der Sicherheitselemente iind 
mSglicher Vielseitigkeit • 

Es liegt im Rahmen der Erfindung, dass wenigstens elnes der 
weiteren Sicherheitselemente von einem Sicherheitsdruck 
gebildet ist. Es kann sich dabei urn einen der bekannten 
Sicherheitsdrucke, beispielsweise mit ihren Farbton 
verandemden Farben^ vm Intaglio-Druck od.dgl. handeln. Ein 
solcher Sicherheitsdruck lasst sich ohne grosse Probleme auf 
die Replizierlackschicht aufbringen, wobei ein derartiges 
Vorgehen unter Umstanden den zusatzlichen Vorteil hat, dass der 
Sicherheitsdruck auf der Replizierlackschicht besser haftet als 
auf der vergleichsweise glatten und harten Oberflache der 
Tragerfolie. Allerdings ware es auch denkbar, die 
Replizierlackschicht nicht uber die gesamte Flache der 
Tragerfolie sondem nur iiber den Bereich des ersten 
Sicherheitselementes anzxibringen, sofern gewahrleisten ist, 
dass der Sicherheitsdruck entsprechend gut haftet. 

Es ist weiter vorgesehen, dass wenigstens eines der weiteren 
Sicherheitselemente von einer zusatzlichen, mikroskopischen 
Relief struktur gebildet ist, die sich hinsichtlich ihrer 
optischen Eigenschaften natiirlich moglichst grundlegend von 
denen der das erste Sicherheitselement bildenden Relief struktur 
unterscheiden sollte. Tunlich ist diese weitere Relief stiruktur 
nicht metallisiert. 

Eine zweckmassige Ausgestaltung kann darin liegen, dass die 
zusatzlichen Relief strukturen auf der gesamten Oberflache der 
Replizierlackschicht mit Ausnahme des von dem (den) ersten 
Sicherheitselement (en) bedeckten Bereiches vorgesehen sind. Auf 
diese Weise kann die gesamte Laminierfolie ein einzigartiges 


Aussehen erhalten^ welches einen mit der Laiainierfolie 
geschtttzten Gegenstand bereits auf den ersten Blick deutlich 
von einem mit einer iiblichen, glatten Laminierfolie geschiitzten 
Gegenstand unterscheidet . 

Um die zusatzlichen Relief strukturen ebenfalls deutlich 
sichtbar zu machen, sie jedoch einerseits von den 
Reliefstjcukturen des ersten Sicherheitselementes deutlich 
abzusetzen und andererseits zu jewahrleisten, dass nicht auch 
die zusatzlichen Reliefstrukturen die auf dem zu sichernden 
Gegenstand vorhandenen Informationen verdecken, wird nach der 
Erfindung vorgeschlagen, dass die zusatzlichen Reliefstrukturen 
init einer transparenten, hochbrechenden Schicht hinterlegt 
Bind. Eine derartige Schicht bildet dann eine ref lektierende 
Grenzflache, die bewirkt, dass unter entsprechendem 
Lichteinfalls- und Betrachtungswinkel die weiteren 
Reliefstrukturen sehr deutlich sichtbar sind. Andererseits 
gestattet es jedoch die transparente^ hochbrechende Schicht 
trotzdem die auf dem Gegenstand vorhandenen Inf omationen durch 
die Laminierfolie und die hochbrechende, transparente Schicht 
hindurch zu betrachten. 

Wenn, wie nach der Erfindung weiter vorgesehen, zwischen der 
Tragerfolie und der transparenten Replizierlackschicht nur 
bereichsweise eine transparente Abloseschicht angeordnet, z.B, 
aufgedruckt, ist, erhalt man ein weiteres Sicherheitselement . 
Wird namlich versucht, bei einer derartigen Laminierfolie die 
Replizierlackschicht mit den gepragten oder gedruckten 
Sicherheitskennzeichen von der Tragerfolie abzulosen, wird die 
Replizierlackschicht zwangsweise entsprechend einem durch die 
Abloseschicht vorgegebenen Muster zerreissen und dadurch 
zerstort, so dass Falschungen praktisch unmoglich werden- 


Urn das erste Sicherheitseleiuent bzw. die ersten 
Sicherheitselemente deutlich wahrnehmen zu konnen^ miissen diese 
eine hinreichende Grosse besitzen. Dies kann dazu fiihren,^ dass 
Informationen auf dem Gegenstand verdeckt werden. Hier kann nun 
dadurch Abhilfe geschaf fen werden, dass - geiaass einem weiteren 
Vorschlag der Erf indung - die Metallschicht in Rasterpunkte 
unterteilt und dadurch die Laminierfolie auch im Bereich der 
Metallschicht zumindest beschrankt durchsichtig ist, so dass 
die Informationen des Gegenstandes zumindest noch lesbar durch 
die Laminierfolie hindurch erkennbar bleiben. 

Es ist weiter vorteilhaft, wenn zwischen Tragerfolie und 
Replizierlackschicht eine transparente Haf tvermittlerschicht 
angeordnet ist, well daim das Ablosen der Replizierlackschicht 
von der Tragerfolie/ beispielsweise um die entsprechend 
strukturierte Replizierlackschicht auf einen anderen Gegenstand 
zu iibertragen, erheblich erschwert wird. Dieser Effekt steht 
gegebenenf alls in Wechselwirkung mit dem von einer 
Abloseschicht hervorgerufenen Effekt. Dabei kann gegebenenf alls 
die Haftvemnittlerschicht nur in den nicht von der 
Abloseschicht bedeckten Bereichen vorgesehen sein. 

Die Verarbeitung der Laminierfolie gemass der Erfindung wird 
dann erleichtert, wenn ihre der Tragerfolie abgekehrte 
Oberf lache zumindest bereichsweise von einer transparenten 
Kleberschicht gebildet ist, die wenigstens die 
Sicherheitselemente iiberdeckt. In diesem Fall lasst sich die 
Laminierfolie direkt auf den zu sichernden Gegenstand 
aufbringen, ohne dass vorher die Oberf lache des Gegenstandes 
mit Kleber versehen werden miisste. 

Wie sich aus der vorhergehenden Beschreibung ergibt, ist ein 
wesentliches Merkmal der Laminierfolie gemass der Erfindung 
darin zu sehen, dass die Metallisierung nur im Bereich der 
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ersten Sicherheitselemente bzw. Relief strukturen vorgesehen 
ist. Es lauss also ein Herstellungsverfahren angewendet werden, 
welches die Ausbildung einer Teil-Metallisieming der 
entsprechenden Oberflache gestattet, wobei allerdings zu 
beriicksichtigen ist, dass die Metallschicht im allgemeinen in 
einer Weise aufgebracht wird, dass eine ganzflachige 
Metallisierung resultiert, beispielsweise durch Vakuiim- 
Aufdampfen, 

Ausgehend von dieser Uberlegung sind grundsatzlich zwei 
Verfahren zur Herstellung einer entsprechenden Laminierfolie 
vorgesehen, wobei sich die beiden Verfahren im wesentlichen nur 
dnrch die Art der bereichsweisen Entfernung der ganzf lachigen 
Metallisierung unterscheiden. 

Das erste Verfahren umfasst folgende Verf ahrensschritte 

a) Aufbringen einer Replizierlackschicht auf die beim 
Gebrauch verdeckte, ggf • bereits mit einer bereichsweisen 
Abloseschicht und/oder Haf tvejnnittlerschicht versehene 
Oberflache, der Tragerfolie, 

b) Einbringen samtlicher Relief strukturen in die freie 
Oberflache der Replizierlackschicht in einem Arbeitsgang, 

c) Aufbringen einer ganzf lachigen Metallisierung auf die die 
Relief strukturen tragende Oberflache der 
Replizierlackschicht , 

d) Aufdrucken eines atzresistenten Abdecklackes im Bereich 
der ersten Sicherheitselemente auf die Metallisierung, 

e) bereichsweises Abatzen der Metallisierung in den nicht 
mit Abdecklack iiberdeckten Bereichen und 


f ) Aufbringen einer Kleberschicht auf die der Tragerfolie 
abgekehrte Oberflache des so gebildeten Verbtindes, 

Bei diesem Verfahren wird die Metallisierung urmittelbar 
anschliessend an die Strukturierung der Oberflache der 
Replizierlackschicht aufgebracht. Anschliessend muss ein 
entsprechender atzresistenter Atdecklack genau passend zu den 
ersten Sicherheitselementen aufgedruckt werden. Durch den 
Atzvorgang wird die Metallschicht dann in den Bereichen, die 
nicht mit dem Abdecklack bedeckt sind, entfernt^ so dass die 
Metallisiening im Bereich der ersten Sicherheitselemente 
zuriickbleibt . Der Abdecklack verbleibt - im Gegensatz zum 
iiblichen Vorgehen bei der Herstellung von Leiterplatten od.dgl* 
- auf dem Verbund aus Tragerfolie und Replizierlack, da er 
normalearweise bei Weiterverarbeitung der Laminierf olie nicht 
stort, well seine Dicke vergleichsweise gering ist. 

Das zweite, zur Herstellung von Laminierf olien gemass der 
Erfindung verwendbare Verfahren umfasst folgende 
Verf ahrensschritte - : 

a) Aufbringen einer Replizierlackschicht auf die beim Gebrauch 
verdeckte, ggf- bereits mit einer bereichsweisen 
Abloseschicht und/ Oder Haftvermittlerschicht versehene 
Oberflache der Tragerfolie, 

b) Einbringen samtlicher Relief strukturen in die freie 
Oberflache der Replizierlackschicht in einem Arbeitsgang, 

c) Aufdmicken eines ablosbaucen oder abwaschbaren Abdecklackes 
auf die Relief strukturen in den Bereichen ausserhalb der 
ersten Sicherheitselemente, 


d) Aufbringen einer ganzf lachigen Metallisierung auf die die 
Relief strukturen tragende Oberflache der 
Replizierlackschicht^ 

e) Ablosen bzw. Abwaschen des Abdecklackes und damit 
bereichsweises Entfernen der Metallschicht in den Bereichen 
ausserhalb der ersten Sicherheitselemente und 

f ) Aufbringen einer Kleberschicht auf die der Tragerfolie 
abgekehrte Oberflache des so gebildeten Verbundes. 

Im Unterschied zu dem ersten geschilderten Verfahren wird bei 
dem zweiten Verfahren der Abdecklack nicht in den Bereichen der 
ersten Sicherheitselemente^ wo die Metallisierung verbleiben 
soil, aufgedruckt. Dieses Bereiche werden vielmehr gerade frei 
von Abdecklack gelassen. Nach der Metallisieming wird dann der 
Abdecklack abgewaschen^ wodurch die Metallisierung in den mit 
Abdecklack bedeckten Bereichen mitgenommen wird. Diese 
Vorgehensweise hat den Vorteil, dass nach dem bereichsweisen 
Entfernen der Metallisierung keine Bereiche vorhanden sind,. in 
denen sich zusatzlich Abdecklack befindet. Dies bedeutet aber, 
dass die Planheit der Laminierfolie besser wird, well die 
Schichtdicke der Metallisierung bzw. der sonstigen 
Sicherheitselemente nicht allzu gross ist. 

Zur Anbringung weiterer Sicherheitselemente wird giinstigerweise 
so vorgegangen, dass nach dem bereichsweisen Entfernen der 
Metallschicht und vor dem Aufbringen der Kleberschicht weitere 
Sicherheitselemente auf die der Tragerfolie abgekehrte 
Oberflache der Replizierlackschicht aufgedruckt werden. 

Fur den Fall, dass die Laminierfolie neben den die ersten 
Sicherheitselemente bildenden Relief strukturen weitere 
Relief striikturen aufweisen sollte, wird giinstigerweise nach dem 
bereichsweisen Entfernen der Metallschicht vor dem Aufbringen 
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der Kleberschicht zumindest auf die Bereiche der 
Replizierlackschicht ausserhalb des Bereichs der ersten 
Sicherheitselemente, die eine weitere Relief struktur aufweisen^ 
eine transparente, hochbrechende Schicht aufgedruckt (oder 
moglicherweise auch - falls diese Schicht aus entsprechendem 
Material besteht - auf gedampft) . 

Wenn, wie dies vorgesehen ist, bei Herstellung der 
Laminierfolie zuerst die die ersten Sicherheitselemente 
bildenden Relief strukturen repliziert werden^ ergibt sich 
welter der Vorteil, dass bei den an das Replizieren der 
Relief strukturen anschliessenden Druckvorgangen die 
Relief struktur der ersten Sicherheitselemente als Marken zur 
Passerung (fiir den anschliessenden Dmick) herangezogen werden 
konnen . 

Schlie^lich kann man so vorgehen, dass die Relief strukturen 
mittels eines Masters erzeugt werden, dessen Oberflache nur 
bereichsweise strukturiert ist. Dies bedeutet, dass ein Master 
verwendet werden kaim,r der im wesentlichen die gesamte 
Oberflache der Replizierlackschicht beauf schlagt, jedoch nur in 
den tatsachlich gewiinschten Bereichen eine Relief struktur 
erzeugt. Auf diese Weise lasst sich die Herstellung, 
insbesondere der maschinelle Auf wand, im Vergleich zu Fallen, 
wo die Reliefstruktur des ersten Sicherheitselementes separat 
eingebracht wird, erheblich vereinf achen. 

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung eines 
Ausfiihrungsbeispieles einer entsprechenden Laminierfolie (unter 
Erlauterung des ersten Herstellungsverf ahrens ) anhand der 
Zeichnung. 


Es zeigen^ jeweils in einem Teil-Querschnitt - 


Figur 1 eine noch nicht fertiggestellte Laminierfolie 

umaittelbar vor der Entfernung der iiberf liissigen 
Bereiche der Metallschicht und 

Figur 2 eine mit weiteren Sicherheitselementen 
ausgestattete^ fertige Laminierfolie. 


Die Laminierfolie gemass der Erfindung umfasst eine Tragerfolie 
1^ die beispielsweise ein hochtransparenter Film aus 
Polyethylenterephtalat (PET) mit einer Dicke von 12 bis 100 ^m 
sein kann. 

Die in der Zeichnung nach oben weisende Oberf lache 2 der 
Tragerfolie 1 liegt im Gebrauch frei und sollte moglichst glatt 
sein. 

Die im Gebrauch verdeckte, innere Oberf lache 3 der Tragerfolie 
1 tragt mehrere Schichten, die sich im Gebrauch der 
Laminierfolie zwischen der Tragerfolie 1 und der Oberf lache des 
zu sichernden Gegenstandes , der nicht dargestellt ist, befinden 
und dadurch geschiitzt sind. 

Die erste Schicht auf der inneren Oberf lache 3 der Tragerfolie 
1 ist eine Haf tvermittlerschicht 4, die eine Starke von im 
allgemeinen 0,1 bis 1 |im besitzt. Eine mogliche Zusammensetzung 
der Haf tvermittlerschicht wird unten angegeben. 

Bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist die 

Haf tvermittlerschicht 4 nicht ganzflachig vorgesehen. Sie ist 
vielmehr bereichsweise von einer Abloseschicht 15 unterbrochen . 
Die Abloseschicht 15 ist beispielsweise eine iiblicherweise 
relativ dunne (Schichtstarke unter 0,1 ^m) Wachsschicht, fitr 


die eine beispielswelse Zussairtmensetzung nachfolgend angegeben 
wird. Die nur bereichsweise Anbyingung der Abloseschicht 15 
bzw. Haftvenaittlerschicht 4 hat zur Folge, dass beim Versuch 
des Ablosens der auf der Tragerfolie 1 vorhandenen Schichten 
von der Tragerfolie 1 der Verbund aus den Schichten, der 
unterschiedlich stark an der Tragerfolie 1 haftet, zumindest 
stark verformt, wenn nicht zerreissen wird^ wodurch eine 
Ubertragung des Verbundes auf ein anderes Snbstrat iia Rahmen 
einer Falschung nnmoglich wird. 

Selbstverstandlich ware es, insbesondere wenn die Abloseschicht 
15 sehr diinn ist, auch moglich, die Haftvermittlerschicht 4 
ganzflachig auszubilden, wobei dann die Abloseschicht 
vorzugsweise direkt auf der Tragerfolie 1 angeordnet und von 
der Haftvermittlerschicht 4 iiberdeckt ist. 

Die Haftvermittlerschicht 4 dient zur sicheren Festlegung einer 
strukturierbaren Replizierlackschicht 5 auf der Tragerfolie 1. 
Die Replizierlackschicht hat iiblicherweise eine Starke von 0,2 
bis 2 ^la. Sie soli sich einerseits mittels eines entsprechenden 
Pragewerkzeuges leicht und sauber zur Erzeugung mikroskopischer 
Relief strukturen verformen lassen, andererseits die auf diese 
Weise einmal erzeugten Strukturen jedoch sicher halten. 

Wie die Figuren 1 und 2 erkennen lassen, ist die der 
Tragerfolie 1 abgekehrte Oberflache 6 der Replizierlackschicht 
5 in den Bereichen 7 und 8 mit einer mikroskopischen 
Relief struktur versehen, wobei in dem gezeigten Ausschnitt die 
Relief struktur des Bereiches 7 dem ersten, ein OVD bildenden 
Sicherheitselement entspricht, wahrend der Bereich 8 zusammen 
mit weiteren ahnlichen Bereichen Teil weiterer 

Sicherheitselemente sein kann. Die Bereiche 9 der Oberflache 6 
in den Figuren 1 und 2 sind nicht strukturiert^ wodurch sich 


diese Bereiche beispielsweise besonders gut fiir ein 
nachtragliches Bedrucken eignen. 

Die mikroskopischen Relief strukturen in den Bereichen 1 ^ 8 
werden lait einer ent spree henden Matrize in die Oberf lache 6 der 
Replizierlackschicht 5 eingepragt. In den Bereichen 7 erfolgt 
dabei eine Replikation mit einem einem einzelnen OVD 
ent spree henden Muster, wahrend die Struktnrierung in den 
Bereichen 8 beispielsweise Teil einer Endless truktur sein kann, 

Bei den milcroskopischen Relief strukturen handelt es sich um an 
sich bekannte Strukturen, die zu einer Beugung oder Inter ferenz 
des Lichtes fiihren. Die Strukturen konnen insbesondere 
Gitter strukturen oder Hologrammstrukturen sein, abhangig davon, 
welchem Effekt man erzielen will- 

In der Figur 1 ist nun die weitere Vorgehensweise bei 
Herstellung der gesamten Laminierf olie veranschaulicht . Hierzu 
wird namlich die gesamte, mit den Relief strukturen in den 
Bereichen 7 und 8 versehene Oberf lache S der 
Replizierlackschicht 5 mit einer Metallschicht 10, 
beispielsweise einer auf gedampf ten Aluminiums chic ht, versehen. 
Selbstverstandlich konnen auch andere Metalle veirwendet werden, 
wobei unter Umstanden dann auch unterschiedliche 
Aufbringungsverfahren anzuwenden sind* 

Nach dem Aufbringen der Metallschicht 10 wird auf diese in den 
Bereichen 7, die die Relief struktur fiir das erste 
Sicherheitselement tragen, regis terhaltig eine Schicht 11 eines 
atzresistenten Abdecklackes aufgebracht. Dabei kann zur genauen 
Passerung des nur bereichsweise vorgesehenen Abdecklackes 11 
die spezielle Ausbildung der Relief struktur im Bereich 7 
verwendt werden, die sich von der Relief struktur im Bereich 8 
unterscheiden sollte und iiblicherweise auch unterscheiden wird. 


Zu diesem Zweck wird maschinell die Struktur im Bereich 7 mit 
der Oberf lache der nichtstruktuirierten Bereiche 9 sowie der 
anders strukturierten Oberf lache der Bereiche 8 verglichen iind 
die Diruckmaschine od.dgl, so gesteuert, das der iU^decklack 11 
genau entsprechend den Bereichen 7 aufgebracht wird. Dabei wird 
die Erkennbarkeit bzw. Lesbarkeit der Struktur in den Bereichen 
1 g 8 und 9 durch das Vorhandensein der ref lektierenden 
Metallschicht 10 erleichtert. 

Die Abdecklackschicht 11 wird liblicherweise in einer 
Schichtstarke von 0,5 bis 2,0 fim aufgebracht- Eine mogliche 
Rezeptur wird unten erlautert. 

Nach hinreichendem Ausharten der Abdecklackschicht 11 wird dann 
in den nicht von der Schicht 11 abgedeckten Bereichen die 
Metallschicht 10 mit einer geeigneten Losung aibgeatzt. Bei 
Verwendung einer auf gedampf ten Aluminiumschicht als 
Metallschicht 10 kann das Abatzen beispielsweise mittels einer 
wasserigen, alkalischen Losung erfolgen, die einen pH von 
wenigstens 10 besitzt. 

Nach dem Atzvorgang erhalt man eine Struktur, bei der - wie in 
Figur 2 gezeigt - nur noch in dem durch die Abdecklackschicht 
11 geschiitzten Bereich eine Metallisierung 10 vorhanden ist. 
Ausserhalb des Abdecklackes 11 liegt die Oberflache 6 der 
transparenten Replizierlackschicht 5 frei. 

Nunmehr ist es moglich, weitere Sicherheitselemente 
anzubringen, beispielsweise in den nicht struktiirierten 
Bereichen 9 einen Sicherheitsdruck 12. Dabei kann es sich 
beispielsweise urn einen Druck mit einer nur in Licht spezieller 
Wellenlange sichtbaren Farbe, um eine Mikroschrift, um einen 
Druck mit Spezialtinten etc. handeln. Auch die Passerung bzw. 
die Register-Beziehung zwischen dem Sicherheitsdruck 12 und dem 


Bereich 7 des ersten Sicherheitslementes oder 
Sicherheitskennzeichens erfolgt unter Verwendung der Struktur 
iia Bereich 7, die von der Druckmaschine entsprechend detektiert 
wird. 

Nach der Anbringung des Sicherheitsdruckes 12 wird dann 
zumindest auf die nuranehr noch freien Bereiche der Oberf lache 6 
der Replizierlackschicht 5 eine transparente , hochbrechende 
Schicht 13 f die vorzugsweise einen Brechnungs index n von 
wenigstens 1,7 haben sollte, aufgebracht. Die Aufbringung kann 
entweder im Tiefdruck erfolgten (wie bei dem 
Ausfiihrungsbeispiel gemass Figur 2) oder durch Vakuura- 
Bedcunpfung, wobei im letzteren Falle die hochbrechende Schicht 
13 auch den Sicherheitsdjcuck 12 sowie die Abdecklackschicht 11 
iiberdecken wiirde. Sinnvollerweise wird eine derartige, 
hochbrechende Schicht 13 jedoch nur aufgebracht, wenn die 
Oberf lache 6 der Replizierlackschicht 5 nicht nur im Bereich 7 
mit einer metallisierten Relief stiniktur versehen ist,^ sondern 
weitere Bereiche 8 mit entsprechender mikroskopischer 
Struktuierung aufweist. Besonders giinstig ist es dcibei, wenn 
die Strukturienmg gemass dem Bereich 8 nahezu iiber die gesamte 
Oberf lache der Laminierfolie vorhanden ist,. d.h. quasi eine 
Endlos -Struktur ierung vorliegt. Durch die hochbrechende, 
transparente Schicht wird in diesem Fall die Sichtbarkeit der 
optischen Strukturen in den Bereichen 8 verbessert, trotzdem 
jedoch die Moglichkeit geboten, auch in den Bereichen 8 etwa 
auf der Oberflache des zu sichernden Gegenstandes vorhandene 
Merkmale durch die Laminierfolie hindurch zu betrachten. 

Die Laminierfolie wird schliesslich f ertiggestellt, indem auf 
die der Tragerfolie 1 abgekehrte Seite ganzflachig ein 
Laminierkleber 14, beispielsweise ein Heissschmelzkleber oder 
Permanentkleber, aufgebracht wird. Die Schichtdicke des Klebers 
liegt normalerweise zwischen 1 und 10 |im. Seine Aufbringung 


ft 


kaiin in einem der bekannten Verfahren^ beispielsweise durch 
Tiefdruck^ aber auch in einem Streichverfahren^ erfolgen. 

Nach Aufbringung des Klebers wird die Laminierfolie dann in an 
sich bekannter Weise konfektioniert, d.h. insbesondere auf 
passende Grosse geschnitten. 

Wie bereits oben erlautert, kann die bereichsweise 
Metallisierung nicht nur in der isa Zusammenhang mit den Figuren 
1 und 2 geschilderten Weise erfolgen, indem die Bereiche, die 
metallisiert sein sollen, vor einem Atzvorgang abgedeckt 
werden. Es ist vielmehr auch moglich so vorzugehen, dass vor 
dem Aufdampfen oder Aufbringen der Metallschicht 10 die 
Bereiche der Oberflache 6 des Replizierlackes 5, die nicht 
metallisiert sein sollen, mit einem ablos- oder abwaschbaren 
Lack bedeckt, beispielsweise bedruckt werden. Nach der 
ganzflachigen Aufbringung der Metallisierung wird dann in 
diesen Bereichen der Lack abgelost bzw. cibgewaschen;. wodurch 
auch die Metallisierung insoweit entfernt wird. 
Im einzelnen wird zu den moglichen Vorgehensweisen bei Teil- 
Metallisierung einer Oberflache auf die Ausfuhrungen in der DE 
34 30 111 CI verwiesen, die auch im vorliegenden Falle 
anwendbare Teil-Metallisierungs-Verf ahren fiir Heisspragef olien 
beschreibt . 

Die einzelnen Schichten konnen z.B. wie folgt zusammengesetzt 
sein 


Haftvermittler 4 
Ethylacetat 

Polyurethanhar z , linear , niedermolekular 
(70 % in Ethylacetat) 

Polyvinylchlorid-Terpolymer (Tg = 90 °C) 
Methylethylketon 


Gew. -Telle 


540 


150 


75 


235 


Replizi erlack 5 Gew. -Telle 

Me thy lethylketon 300 

Cyclohexanon 150 

Toluol 160 

Polymethylmethacrylat (Fp > 180 °C) 265 
(25-%ige Losung in MEK) 

Polyvinylchlorid-Terpolymer (Tg = 90 **C) 125 

Atzresi stenter Abdecklack 11 Gew, -Telle 

Xylol (losmerengemisch) 150 

Butyl acet a t 350 

Cyclohexanon 175 

Polyurethanharz, aromatisch (FP > 160 °C) 100 

Polyvinylchlorid-Terpolymer (Tg = 90 °C) 180 

Silicixundioxid 2 

Titandioxid 43 


Transpa rente, hochbrechende Schicht 13 

A - Metalloxide,- Metallsulf ide im HochvaJcuiam aufgedampft 
B - Durch Hydrolyse erzeugte Schichten von Titandioxid 


Gew, -Telle 

Ethanol 450 
I s opr opano 1 4 5 0 

Titan-organise he Verbindung (monomer) 100 

Abloseschicht 15 

Gew.-Teiele 

Wasser^ deminerealisiert 740 
Polyvinylalkohol ( Hydro lysegrad 98,4%) 10 
Xthanol 250 
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B 33 784 30/di 


LEONHARD KDRZ GMBH & CO., 
Schwabacher Strasse 482 , 90763 Fuxth 


Ansp riiche 


1. Laminierfolie zur Sicherung von Gegenstanden, 

insbesondere von Kreditkarten/ Ausweisen od.dgl. 
kartenformigen Gegenstanden, welche eine transparente , 
mittels eines Klebers auf die Oberflache des zu 
sichernden Gegenstcindes auf laminierbeore Tragerfolie 
umfasst, die an ihrer im Gebrauch verdeckten Oberflache 
wenigstens ein infolge Reflexion des einfallenen Lichtes 
an laikroskopischen Relief strukturen sichtbares, ein 
konkretes Sicherheitskennzeichen bildendes erstes 
Sicherheitselement tragt, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass die das erste Sicherheitselement bildenden 
Relief strukturen (7) in eine auf der beim Gebrauch 
verdeckten Oberflache (G) der Tragerfolie (1) vorgesehene 
transparente Replizierlackschicht (5) repliziert sind. 
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dass die transparente Replizierlackschicht (5) auf ihrer 
der Tragerfolie (1) abgekehrten Seite (6) nur im Bereich 
(7) des ersten Sicherheitselementes eine ref lektierende 
Metallschicht (10) tragt, und 

dass die transparente Replizierlackschicht (5) ausserhalb 
der von der Metallisierung (10) bedeckten Bereiche (7) 
mit weiteren, zusStzliche Sicherheitskennzeichen 
bildenden Sicherheitselementen (8, 12) versehen ist. 

2. Laminierfolie nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass wenigstens eines der weiteren Sicherheitselemente 

von einem Sicherheitsdruck (12) gebildet ist. 

3* Laminierfolie nach Anspmzch 1 oder 2, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass wenigstens eines der weiteren Sicherheitselemente 
von einer zusatzlichen mikroskopischen Relief struktvir (8) 
gebildet ist. 

4. Laiainierfolie nach Anspruch 3^ 
dadurch gekennzeichnet , 
dasss die zusatzlichen Relief strukturen (8) auf der 
gesamten Oberflache (6) der Replizierlackschicht (5) mit 
Ausnahme des von dem (den) ersten Sicherheitselement (en) 
bedeckten Bereiches (7) vorgesehen sind. 

5. Laminierfolie nach Anspruch 3 oder 4, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass die zusatzlichen Relief strukturen (8) mit einer 
transparent en, hochbrechenden Schicht (13) hinterlegt 
sind. 


Laminierfolie nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, 
daJ3 zwischen der Tragerfolie (1) und der transparenten 
Replizierlackschicht (5) nur bereichsweise eine 
transparente Abloseschicht (15) vorgesehen ist, 

Laminierfolie nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet ^ 
dass die Metallschicht (10) in Rasterpunkte unterteilt 
und dadurch die Laminierfolie auch im Bereich der 
Metallschicht (10) zumindest beschrankt durchsichtig ist. 

Laminierfolie nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass zwischen Tragerfolie (1) und Replizierlackschicht 
(5) eine transparente Haftvermittlerschicht (4) 
angeordnet ist . 

Laminierfolie nach Anspruch 8/ 

dadurch gekennzeichnet, 
,dap die Haf tvermittlereschicht (4) nur in den nicht von 
der Abloseschicht (15) bedeckten Bereichen vorgesehen 
ist. 

Laminierfolie nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass ihre der Tragerfolie (1) abgekehrte Oberflache 
ziHaindest bereichsweise von einer transparenten 
Kleberschicht (14) gebildet ist,- die wenigstens die 
Sicherheitselemente (7, 8, 12) iiberdeckt. 
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Laminierfolie nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die mikroskopischen Relief strukturen Licht beugende 
und/oder Interferenz erzeugende Stjnikturen, vorzugsweise 
Gitterstrukturen, sind . 

Laminierfolie nach einem der vorhergehenden Anspriiche^ 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die Replizierlackschicht (5) ganzflachig vorgesehen 
ist . 



FIG.1 
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